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Vorrichtung zum Vakuumpressen von DVD-Substraten 

Beschrieben wird eine Vorrichtung zum Vakuumpres- 
sen von scheibenformigen Substraten, insbesondere von 
DVD-Substraten. Die Vorrichtung umfasst eine Vakuum- 
kammer, in der ein erster Substrath alter fur die A-Scheibe 
(A-Substrsthaltar) und ein zweiter Substrath a Iter fur die 
B-Scheibe (B-Substrath alter) untergebracht aind. Die Er- 
findung zeichnet sich dadurch a us, dass ein in der Vaku- 
umkammer verschiebbares und an seinem Umf8ng mit 
Dichtmitteln ausgestattetes Zwischenelement vorgese- 
hen ist das dfe Vekuumkammer in eine erste, an eine Va- 
kuumpumpe angeschlossene Kammer (Unterdruckkam- 
mer) und einezwejte, an eine DrucWuftquelle angeschlos- 
sene Kammer (Qberdruckkammer} aufteilt. Das Zwi- 
schenelement ist auf der Seite der Unterdruckkammer als 
erster Substrathalter (A-Substrathatter) ausgebildet, wah- 
rend der zweite Substrathalter (B-Substrath alter) dem 
A-Substrath alter gegenuberliegend in der Vakuumkam- 
mer vorgesehen ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Vakuumpres- 
sen von DVD-Substraten zu ciner fertigen DVD, insbeson- 
dere unter Verwendung eines thermoplastischen Klebers 5 
vom iyp Holt-Melt, gemaB dem Oberbegriff von Paten tan- 
spruch 1. 

Aus dem Stand der lechnik ist es bereits in verse hiedenen 
AusWhrungen bekannt, das Verbinden von scheibenfBrnii- 
gen Substraten, wie beispielsweise DVD-Substraten, unter 10 
Vakuum und unter Einwirkung von Druck auszuruhren. 
Dies gilt sowohl fur das bevorzugte Anwendungsgebiet, 
dem Verbinden mit einem Kleber vom Typ Holt-Melt, als 
auch beim Verkleben mittels UV-aushartendem Lack. Bei 
der Verwendung von UV-aushartendem Lack als Klebemit- 15 
tel ist jedoch im Gegensatz zum Hot-Melt-Typ ein geringe- 
rer Druck ausreichend. Ein weiterer Unterschied ergibt sich 
dadurch, daB bei UV-aushartendem Lack die aufeinander 
gelegten Substrate noch schwimmend sind, solange keine 
UV-Bestrahlung erfolgt und der UV-Lack aushartet, wan- 20 
rend bei Verwendung eines Hot-Melt- Klebers die Substrate 
bei Beruhrung der Klebflachen sofbrt fixiert sind und somit 
eine anschlieBende Ausrichtung, also eine geringfugige Ver- 
schiebung gegeneinander, nicht rnehr moglich isL 

In der DE 197 15 779 Al wird zum Verbinden von zwei 25 
DVD-Substraten, auf die ein UV-Lack als Kleber aufgetra- 
gen worden ist, vorgeschlagen, das eine Substrat in das Dek- 
kelteil und das andere Substrat in das Bodenteil einer Vaku- 
umkarnmer einzulegen, dort zentriert zu fixieren und das 
Deckelteil auf das Bodenteil aufzusetzen, so dass die KLe- 30 
berschichten einander gegenuberliegen. Nachdem die Vaku- 
umkainmer evakuiert worden ist und der Druck unter einen 
vorgegeben Druck abgef alien ist, wird eine im Deckelteil 
untergebrachte ZentrierVSpannvorrichtung gelost und das 
obere Substrat fallt auf das untere Substrat, wobei das Fallen 35 
durch mehrere im Deckelteil urn das zentrale Loch des Sub- 
strats angeordnete und mit axialen Fiihrungsstiften verse- 
hene Gewichte unterstiitzt wird, Anstelle der Gewichte kon- 
nen auch Federelemente oder dergleichen vorgesehen wer- 
den. Wenn die beiden Kleberschichten der Substrate dann 40 
nafl in na6 aufeinanderliegen, wird die Vakuurnkammer be- 
liiftet und der Atmospharendruck bewirkt, dass noch even- 
tuell kontaktlose Zonen zwischen dem Kleberaittel und den 
beiden Substraten aufeinander gepresst werden. Diese An- 
ordnung ist fur das Verkleben von mit Hot-Melt-Kleber be- 45 
legten Substraten nicht geeignet, da mit den Gewichten und 
dem Atmospharendruck nicht der notige Anpressdruck zum 
sauberen Verbinden der Substrate aufgebracht werden kann. 
AuBerdem erfolgt das gewichtsunterstiitzte Aufeinanderlie- 
gen nicht gleichmaBig iiber die gesamte Subtratflache. 50 

Aus der JP 1-204727 A ist es bekannt, bei der Herstellung 
optischer Datentrager zwei Substrate mit einem Kleber vom 
Hot-Melt- Typ zu beschichten und anschliefiend in einer Va- 
kxromkarnmer miteinander zu verbinden, wobei bestimmte 
Obergrenzen fur die Werte von Druck, Temperatur und An- 55 
presskraft vorgegeben sind. Eine Wand der Vakuurnkammer 
ist mit Diirchfuhrungen fur Kolbenstangen ausgestattet, mit 
denen zwei Druckplatten aufeinander gepresst werden kon- 
nen, zwischen denen die Substrate angeordnet sind. 

Ahnlicbe Vorrichtungen sind in den Dokumenten 60 
JP 08273210 A und EP 0 624 870 A2 beschrieben, wobei 
dies in der zuletztgenannten Druckschrift im Zusammen- 
hang mit der Wurdigung des Stands der Technik der Fall ist 

In der EP 0 735 530 Al werden die DVD-Substrate in ih- 
rem flachigen Bereich zunachst mit einem Kleber vom Hot- 65 
Melt-TVp (thermoplastischer Kleber) belegt AnschlieBend 
wird bei einem Substrat in eine in der Nahe des zentralen 
Lochs vorgesehene Vertiefung ein UV-aushartender flussi- 
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ger Kleber gefullt. AnschlieBend wird das nur mit dem Hot- 
Melt- Kleber belegte Substrate von einem Handlingsystem 
urn 180° gedreht, so dass sich die mit Kleber belegten Seiten 
der Substrate einander gegenuberliegen, und auf dem unte- 
ren Substrat abgelegt. In diesem zusammengefiigten Zu- 
stand werden die beiden Substrate bzw. die DVD auf einer 
unteren Druckplatte abgelegt, die in der Mitte ein Quarz- 
glasfenster zum Enstrahlen von UV-Licht aurweist, und die 
auBerdem die Bodenplatte einer Vakuurnkammer bildet. 
Von oben wird das Deckelteil der Vakuurnkammer nach un- 
ten gefilhrt, bis der Deckelrand die Bodenplatte beruhrt und 
so eine Karnmer gebildet wird, die Uber einen Anschluss in 
der Bodenplatte evakuierbar ist. Durch den Deckel ist die 
Kolbenstange einer Kolben-Zylinder-Einheit durchgefuhrt. 
Am unteren Ende der Kolbenstange betindet sich eine wei- 
tere Druckplatte. Wenn in der Vakuunikammer ein vorgege- 
bener Druck unterschritten ist, wird die obere Kolbenstange 
druckbeaufschlagt nach unten bewegt und presst die aufein- 
andergeschichteten Substrate zwischen der oberen Druck- 
platte und der Bodenplatte zusammen. Gleichzeitig wird 
iiber das QuarzgLasfenster UV-Licht in die Vakuurnkammer 
eingestrahlt, urn den UV- Kleber auszuharten. Nach einer 
vorgebbaren Zeit wird die Vakuurnkammer beliiftet, der 
Kolben nach oben gefahren und die UV-Bestrahlung ge- 
stoppL Nun ist das Verbinden der Substrate abgeschlossen 
und die fertige DVD kann entnommen werden. 

Nachteihg an diesen bekannten Systemen zum Verbinden 
Yon DVD-Substraten ist, dass die Vakuurnkammer einer- 
seits und die Presseinrichtung andererseits getrennt vonein- 
ander ausgefUhrt sind und getrennt voneinander betrieben 
werden. Dies hat zur Folge, dass die Druckplatten, mit de- 
nen die Substrate gegeneinander verpresst werden, stets 
zwangsgefUhrt sind, so dass geringe Verkippungen in der 
Lage der Substrate nicht ohne weiteres ausgeglichen werden 
konnen. Bei derartigen geringfugigen Verkippungen in der 
Lage der Substrate wird somit an einer S telle ein sehr hoher 
Anpressdruck und an einer anderen Stelle ein eher niedriger 
Anpressdruck ausgeubt Letztendlich leidet hierunter auch 
die Parallelitat der DVD. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 
Vorrichtung zum Vakuumpressen von DVD-Substraten an- 
zugeben, bei dem die zu verklebenden Substrate sich gegen- 
einander ausrichten kfinnen und die auBerdem vergleichs- 
weise einfach konstruiert ist. 

Die Lbsung dieser Aufgabe erfolgt bei einer \forrichtung 
gemafl dem Oberbegriff von Patentanspruch 1 mit den 
Merkmalen des kennzeichnenden Teils. ErfindungsgemaB 
wird vorgeschlagen, dass ein in der Vakuurnkammer ver- 
schiebbares und an seinem Urnfang mit Dichtmirteln ausge- 
stattetes Zwischenelement vorgesehen ist, das die Vakuurn- 
kammer in eine erste an eine Vakuumpumpe angeschlossene 
Kammer (Unterdruckkammer) und eine zweite an eine 
Druckluftquelle angeschlossene Kammer (Uberdruckkam- 
mer) aufleilt, so dass ein Zweikammernsystem gebildet 
wird, wobei das Zwischenelement auf der Seite der Unter- 
druckkammer als erster Substrathalter ausgebildet ist, und 
wobei der zweite Substrathalter auf der dem ersten Substrat- 
halter gegeniiberliegenden Seite der Unterdruckkammer 
vorgesehen ist. Damit kann durch gezielte Einstellung von 
Unterdruck einerseits und tfoerdruck andererseits ein opti- 
mierter \ferfahrensablauf beim Vakuumpressen eingestellt 
werden, indem unter Einwirkung des Vakuums das Zwi- 
schenelement angezogen und die Unterdruckkammer ver- 
kleinert wird, so dass auch die Substrate einander anziehen, 
und indem zum geeieneten Zeitpunkt durch zusatzlichen 
Druckaufbau in der lh)erdrucldtammer das Zwischenele- 
ment und damit das eine Substrat gegen das andere Substrat 
genugend stark gepresst wird. Aufgrund des nur mit Dicht- 
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mitteln und sorait in gewisser Hinsicht schwimmend gela- 
gerten Zwischenelements kann dieses geringfiigige Kippbe- 
wegungen ausfiibxen, so dass sich der Substrathalter des 
Zwischenelements in gewissem Umfang an die Lage des an- 
deren Substratshalters anpassen kann. AuBerdern ist zu be- 5 
achten, dass die spritzgegossenen Substrate selbst nicht 
Qberall und hundertprozentig gleicb dick sind und dadurch 
Bereiche entstehen, die einem hoben Anpressdruck und sol- 
che, die einem niedrigeren Anpressdruck ausgesetzt sind. 
Vorteilhafte Weiterentwicklungen und Ausgestaltungen fin- 10 
den sich in den Unteranspriichen 2 bis 14. 

Nachfolgend soli die Erfindung anhand von Ausftihrungs- 
beispielen und unter Bezugnahme auf die Fig. 1 bis 4 naher 
erlautert werden. Es zeigen: 

Fig. l(a)-Fig. l(m): schematische Darstellung des Filge- 15 
ablauts beim Vakuumpressen, 

Fig, 2 vergrflBerte Darstellung des Fugeschritts gemaB 
Fig.lfi), 

Fig. 3 Fugestation in geoffhetem Zustand, 

Fig. 4 Draufsichl auf die Fugestation in geoffnetem Zu- 20 
stand gemaB Fig. 3. 

GemaB Fig. 1 ist eine \%kuumkammer 1 vorgesehen, die 
ein Bodenteil 2 zur Aufhahme des A-Substrats 3 und ein 
Deckelteil 4 zur Aumahme des B-Substrats 5 urnfasst Zum 
SchlieBen der Vakuumkammer kann das Deckelteil 4 urn 25 
eine senkrecht auf der Blattebene stehende Achse 6 ge- 
schwenkt werden. Zunachst werden die rait Kleber belegten 
DVD-Substrate 3 und 4 in das Boden- und das Deckelteil 
eingelegt (Fig. la), so dass die mit Kleber belegte Rache 
nach oben zeigt Die Substrate liegen in dem Boden- und 30 
Deckelteil auf Vakunmtellern und sind aufgrund des Vaku- 
ums (Haltevakuums) in ihren Positionen fixiert Im nachsten 
Schritt (Fig. lb) werden sowohl das Haltevakuum am A- 
Substrat 3 als auch das Haltevakuum am B-Substrat 5 ausge- 
schaltet, Zentrierpins 7 und 8 ausgefahren und durch das je- 35 
weilige Mittelloch der Substrate hindurchbewegt. Anschlie- 
Bend wird das Haltevakuum am B-Substrat 5 wieder einge- 
schaltet (Fig, Ic), der B-Zentrierpin 8 zurilckgefahren (Fig. 
Id), das Deckelteil 4 urn die Achse 6 geschwenkt und die 
Vakuumkammer 1 geschlossen (Fig. le). Um ein Anziehen 40 
der Substrate aufgrund statischer Aufladung zu verhindern, 
wird beim SchlieBen der Vakuumkammer das Haltevakuum 
am A-Substrat 3 wieder einge schaltet. Nachdem die Vaku- 
umkammer geschlossen ist, wild der B-Zentrierpin 8 ausge- 
fahren und zwar bis durch das Mittelloch des A-Substrats 3 45 
hindurcru, wobei gleichzeitig der A-Zentrierpin 7 zurfickge- 
druckt wind (Fig. If). Beide DVD-Substrate A und B sind 
nun gemeinsam auf dem B-Zentrierpin 8 zentriert Nunmehr 
wird das Fiigevakuum eingeschaltet, d. h. die Vakuumkam- 
mer 1 wird mittels einer Vakuumpu rape evakuiert und infbl- 50 
gedessen wird der Fugeteller A, d. h. der Substrathalter 9, 
durch das Vakuum hochgezogen (Fig. lg). Zur Unterstut- 
zung wird der Substrathalter 9 von unten mit Druckhift be- 
aufschlagt (Fig. lh). Sobald der untere Substrathalter 9 mit 
dem A-Substrat 3 bis auf einen vorgebbaren Abstand an das 55 
B-Substrat 5 angenfihert ist, wird das Haltevakuum an bei- 
den Substraten A undB ausgeschaltet und iiber die Vakuum- 
kanale in den Substrathaltern wird Luft zu den Substraten A 
und B geleitet und beide Substrate A und B werden von den 
Substrathaltern abgeblasen (Fig. li), was noch naher im Zu- 60 
sammenhang mit Kg. 2 beschricben werden wird. Da beide 
Substrate A und B kurz vor dem Berflhren der Klebefl achen 
ohne Verb indung zu den Vakuumtellern sind, konnen sie 
sich liber den gemeinsamen Zentrierpin nochmals exakt 
zentrieren. Beim Abblasen werden die Substrate mittig von 65 
inn en nach aufien durcbgebogen (siebe auch Fig. 2), so dass 
die Kleberflachen von innen nach auBen verlaufend zur Be- 
ruhrung kommen, wobei durch das Fiigevakuum z wise ben 
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den Substraten A und B die Luft zwischen den Substraten 
abgesaugt wird Die Substrate A und B sind nun zusamrnen- 
gefugt; der als Kolben ausgebildete Substrathalter 9 (vgL 
hierzu die Fig. 3) steht auf Anschlag und es kann sich unter 
dem Kolben der gewiinschte Press druck aufbauen (Fig. lj). 
Wenn der Pressdruck geniigend lange eingewirkt hat, wer- 
den der B-Zentrierpin 8 zurilckgefahren, das Haltevakuum 
A ein- und das Fugevakuum ausgeschaltet (Fig. Ik). Sobald 
der Pressdruck abgeschaltet ist kann der Kolben zurUckfah- 
ren, das Abblasen bei B wird eingeschaltet und der A-Zen- 
trierpin ausgefahren (Fig. 11). SchlieBlich wird das Deckel- 
teil 4 aufgeklappt und das Haltevakuum A ausgeschaltet. 
Die fertige DVD liegt zentriert auf dem Substrathalter 9 
(dem Teller A) und kann entnommen werden. 

Fig. 2 zeigt eine vergroBerte Darstellung des Verfahrens- 
schritts 1 i. In beiden Substrathaltern 9 und 10 befinden sich 
Vakuumkanale 11 bis 13, wobei jeweils an eine Vakuum- 
pumpe angeschlossene Hauptkanale 11 horizontal in den 
Substrathaltern 9 und 10 verlaufen, von denen Kanale 12 in 
der Nahe des Mittellochs und Kanale 13 im Randbereich ab- 
zweigen und in der Oberflache der Substrathalter enden, wo- 
bei die Kanale 12 einen groBeren Durchmesser aufweisen 
als die Kanale 13. Mit diesem Kanalsystem wird das Halte- 
vakuum in den Verfahrensschritten gemaB Fig. 1 gebildet 
Durch Umscbalten von Vakuum auf Abblasen wird iiber 
dieses Kanalsystem auch die Luftzufuhr fur den \ferf ahrens- 
schritt gem&B Fig. li eingeleitet, um die Substrate A und B 
mittig abzublasea Die Zentrierung erfolgt hierbei Uber den 
durch beide Mittellocher reichenden B-Zentrierpin 8, fur 
den in dem unteren Substrathalter 9 eine ausreichend groBe 
Ausnehmung vorgesehen ist Durch das Abblasen der Sub- 
strate A und B losen sich diese von der Oberflache der Sub- 
strathalter und konnen sich vor dem Beruhren der Kleberfla- 
chen nochmals exakt zentrieren. Durch die grbBere Vaku- 
umbohrung 12 innen werden die Substrate bevorzugt innen 
zuerst gelost und abgeblasen. Durch das Losen und Abbla- 
sen der Substrate von innen nach auBen wird die Gefahr von 
Lufteinschlfissen zwischen den Substraten A und B stark re- 
duziert Altemativ konnen die inneren und aufieren Kanale 
12 bzw. 13 getrennt werden, um durch ein separates Ventii 
das Vakuum auBen verzogert abzuschalten und verzdgert 
auf Abblasen urnzuschalten. Mittels oberer und unterer O- 
Ringe 16 und 17 kann das Halten der Substrate an deren 
Randbereich unterstiitzt werden. Durch getrennte Ausbil- 
dung und Ansteuerung der Vakuumkanale in dem oberen 
Substrathalter 10 und dem unteren Substrathalter 9 kfinnen 
oben und unten unterschiedliche Abblasdriicke PI und P2 
eingestellt werden, so dass auch ein unterschiedliches Dis- 
hing eingestellt werden kann, um vorhanden Dishing-Efxek- 
ten gegenzusteuern oder auszugleichen. 

Fig. 3 zeigt die Vakuumkammer 1 in geoffhetem Zustand, 
mk in das Bodenteil 2 und das Deckelfell 4 eingelegten Sub- 
straten A und B (Ziftern 3 und 5), sowie mit den Zentrier- 
pins 7 und 8. Femer sind in dem Bodenteil und dem Deckel- 
teil die Vakuumkanale 11, 12 und 13 fur das Haltevakuum 
und das Abblasen zu erkennen. Weiter ersichtlich ist, dass 
der untere Substrathalter 9 als Kolben ausgebildet ist, der 
mit einer oberen Dichtlippe 14 und einer unteren Dichtlippe 
15 schwimmend, aber dichtend in dem Bodenteil 2 ver- 
schiebbar gelagert ist Bei geschlossener und mit einem 
Dichtring 18 abgedichteter Vakuumkammer wird somit ein 
Zweikammernsystem gebildet, wobei oberhalb des Kolbens 
9 eine Unterdruckkammer 20 mit einem Fugevakuum und 
unterhalb des Kolbens 9 eine Oberdmckka m mer 19 gebildet 
wird, die mit einer nicht dargestellten Dnickluftquelle 21 in 
Verbindung steht Durch das Fugevakuum in der Unter- 
druckkammer 20 wird der untere Substrathalter 9 angesaugt 
und gegen den oberen Subsnralhalter 10 gesaugt In den Ver- 
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fahrensschritten gemaJJ Fig. lh bis k wird Drucklufl in die 
tfoerorucldcammer 19 eingeleitet und der untere Substrat- 
h alter 9 mittels dieser Drucklufl: nach oben bewegt. Da der 
Kolben 9 nur ia dea Dicbtlippen 14 und 15 gefiinrt ist, kann 
keine mechanische Verspanoung beim Pressvoigang auftre- s 
ten. Wenn der untere Substrathalter bzw. Kolben 9 auf An- 
scblag stent, kann liber die Oberdruckkammer 19 der Kol- 
ben 9 mit dem erforderlichen Anpressdruck beauftcblagt 
werden, urn den PQgeprozefi mit einem PreBschritt abzu- 
schliefien. io 

Fig. 4 zeigt eine Draufsicht auf die Vakuumkammer 1 in 
geflffnetem Zustand. Gleiche Bezugszeichen beschreiben 
gleiche Bauteile. 

Da der Klebstoff vom Typ Holt-Melt lflsungsmittelfrei ist 
und bei hoher Teniperatur schmilzt und klebrig ist, kbnnen 15 
die Substrathalter 9 und/oder 10 sowie das Deckelteil und/ 
oder das Bodenteil der Vakuumkammer beheizt werden, urn 
die offene Zeit zwischen dem Ftigen und dem Abkiihlen zu 
verkiirzen. 

20 

Bezugszeichenliste 

1 Vakuumkammer 

2 Bodenteil der Vakuumkammer 

3 A-Substrat 25 

4 Deckelteil der Vakuumkammer 

5 B-Substrat 

6 Drehachse 

7 A-Zentrierpin 

8B-Zentrierpin 30 

9 Substrathalter fur A-Substrat (Kolben) 

10 Substrathalter fur B-Substrat 

11 Hauptkanal fur Haltevakuum und Abb las en 

12 Erster Kanal fur Haltevakuum und Abblasen 

13 Zweiter Kanal fur Haltevakuum und Abblasen 35 

14 Obere DichUippe 

15 Untere Dichtlippe 

16 0bererO-Ring 

17 UntererO-Ring 

18 Dichtring 40 

19 Oberdruckkammer 

20 Unterdruckkammer 

21 Druckluftquelle 

22 Vakuumpumpe fur Haltevakuum 

23 Vakuumpumpe Air Haltevakuum 45 

Patentanspriiche 

1 . Vorrichtung zum Vakuumpressen von scheibenfbr- 
rnigen Substraten, insbesondere von DVD-Substraten, 50 
mit einer Vakuumkammer, mit einem ersten Substrat- 
halter fur die A-Scheibe (A-Substralhalter) sowie ei- 
nem zweiten Substrathalter flir die B-Scheibe (B-Sub- 
strathalter), die in der Vakuumkammer untergebracht 
sind, sowie mit Mitteln zum Erzeugen von Druck auf 55 
wc nigs tens einen der Substrathalter dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein in der Vakuumkammer verschiebba- 
res und an seinem Umfang mit Dichtmitteln ausgestat- 
tetes Zwischenelernent vorgesehen ist, das die Vaku- 
umkammer in eine erste an eine Vakuumpumpe ange- 60 
schlossene Kammer (Unterdruckkammer) und eine 
zweite an eine Druckluftquelle angeschlossene Kam- 
mer (Uberdruckkammer) aufteilt, dass das Zwischen- 
element auf der Seite der Unterdruckkammer als erster 
Substrathalter (A-Substrathalter) ausgebildet ist, und 65 
dass der zweite Substrathalter (B -Substrathalter) auf 
der dem A-S\ibstrathalter gegenuberliegenden Seite 
der Unterdruckkammer vorgesehen isL 



2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Zwischenelernent als Kolben ausge- 
bildet ist und dass als Dichtmittel zwei oder mehr von- 
einander beabstandete Dichtringe um den Kolben vor- 
gesehen sind, die in entsprechende Ringnuten eingelas- 
sen sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Zwischenelernent mehrteilig ausge- 
bildet ist, wobei wenigstens zwei Teile mit Dichtmit- 
teln ausgestattet sind, wobei zwischen den leilen Stan- 
gen o. dgl. vorgesehen sind und wobei das die Unter- 
druckkammer begrenzende left als Substrathalter aus- 
gebildet ist 

4. Vorrichtung nach einem der Anspnlche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Zwischenelernent an 
seinem Umfang mit Gleit- und/oder Rollenlagern zum 
Verschieben in der Vakuumkammer versehen ist 

5. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass als Dichtmittel ein oder 
mehrere Dichtlippen vorgesehen sind 

6. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass das der Untero^ckkammer 
zugeordnete Deckelteil mit einem Schamier auf- und 
zuklappbar an dem ubrigen Kbrper der Vakuumkam- 
mer befestigt ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass in dem Deckelteil ein axial 
verschiebbarer Zentrierpin vorgesehen ist, auf dem das 
B-Substrat zentriert gehalten wird, und dass der Zen- 
trierpin durch das B-Substrat hindurch in das Mittel- 
loch des auf dem A-Substrath alter aufliegenden A-Sub- 
strats eintauchbar ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass ein oder beide Substrathal- 
ter als Vakuumteller ausgebildet sind. 

9. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass in den Substrathaltem Va- 
kuumkanale zum Vakuuman saugen der Substrate vor- 
gesehen sind. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Vakuumkanale von oberem Substrat- 
halter undunterem Substrathalter getrennt voneinander 
betrieben werden kBnnen. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass ira Bereich des Mittellochs \foku- 
umkanale vorgesehen sind, die einen gnBBeren Quer- 
schnitt aufweisen als Vakuumkanale im Randbereich 
der Substrathalter. 

12. Vorrichtung nach einem der Anprflche 9 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, dass an den Substrathaltem um 
die Substrate herum O-Ringe vorgesehen sind. 

13. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 9 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, dass tlber die Vakuumkanale 
Drucklufl eingeblasen werden kann, wenn das Vakuum 
abgeschaltet ist 

14. Vbrrichtung nach einem der Ansprtiche 9 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Abschalten des Va- 
kuums und das Einblasen von Luft derart erfolgt, dass 
die Substrate von der Mitte nach auBen abgeblasen 
werden. 
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